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\- y : La presente invention concerne des barreaux de reviete- 

ment, r>otamroent pour cages de presses a vis pour" le pressage des 
matieres humides ou similaires. Une telle cage de presse com- 
prepd une serie de barreaux montes les uns a cote des autres 
5 dans des positions paralleles* * De minces passages de drainage 
sont menages entre les barreaux voisins par interposition d f une 
ou plusieurs cales. " 

Dans le present contexte, on entend par "surface inte- 
rieure" la surface raoins large du barreau situee, lorsque les 

10 barreaux sont assembles, a l'interieur de la cage de presse, et 
par "surface exterieure" la surface plus large du barreau oppo- 
see a ladite surface interieure. 

Jusqu'ici, on a fabrique de tels barreaux a partir de 
barres brutes presentant sensiblement les dimensions du barrea 

15 a fabriquer et en decoupant a la f raise ou a la meule dans 1 1 une 
des surfaces later ales du barreau des fentes de drainage et ceci 
dans une direction perpendiculaire par rapport a 1 1 axe longitu- 
dinal du barreau pour pbtenir, au voisinage de la surface inte- 
rieure de celui-ci f une partie non decoupee. Ensuite, la barre 

20 ainsi obtenue est soumise a un traitement par chaleur pour Stre 
durcieet les distorsions provoquees par ce traitement sont rec- 
tifiees a la meule o 

Lorsque les barreaux sont assembles avec interposition 
de cales pour former une cage de presse, le liquide separe de la 

25 matiere alimentee dans la presse s'ecoule a travers les passages 
de drainage menages entre les parties non decoupees des surfaces 
laterales des barreaux voisins et dans les canaux de drainage 
plus larges delimites par lesdits evidements. La matiere solide 
a partir de laquelle est elimine le liquide, reste dans la pres- 

30 seo 

On a observe que les barreaux fabriques suivant ledit 
procede connu ne travaillent "pas d f une maniere satisf aisante et 
on a trouve que leurs defauts sont dus au fait que la largeur 
des parties non decoupees des surfaces laterales des barreaux 

35 n*est pas constante. Au contraire, la surface non decoupee de 
chaque barreau varie en diff erents points de la longueur du 
barreau et le passage de drainage est ainsi de differentes lon- 
gueurs* La pression opposee en chaque point de la longueur du 
barreau au liquide elimine est ainsi variable o 

40 On a maintenant constate que ce defaut est dtl a l'exe- 
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cution a la fraise ou a la meule desdits evidements qui sont de- 
coupes dans une direction perpendiculaire par rapport a l»axe 
longitudinal du barreau. L'axe de rotation de la fraise ou de la 
meule 's'etend par exemple parallelement a 1'axe. longitudinal du 
barreau et avance dans une direction per pendicul aire par rapport 
a cet axe. A cause de ceci, le bord de 1 ■ evidement- situe au voisi- 
nage de la surface interieure est legerement incline par rapport 
a ladite partie non decoupee et le rayon de courbure de ce bord 
est en effet egal au rayon de la rotation de la fraise ou meule<> 

Au cours du traitement thermique, le barreau est souvent 
soumis a une certaine dis torsion et, dans ce cas, il est neces- 
saire de rectifier a la fraise ou a la. meule le barreauo Ladite 
partie non decoupee, situee au voisinage de la surface interieu- 
re, est ainsi decoupee le long du barreau et suivant 1 1 importan- 
ce de la distrosion. A cause de la legere inclinaison du bord 
de 1* evidement, la largeur de la surface comprise entre la sur- 
face interieure et l'evideraent augmente ainsi suivant la pro- 
fondeur du decoupage de rectification. La largeur de la bande, 
entre la surface interieure et 1» evidement, n'est ainsi plus cons- 
tante mais varie le long du barreau, ce qui provoque l f inconve- 
nient cite ci-dessus« 

L» invention concerne un procede pour la fabrication de 
barreaux de revStement, notamment pour cages de presses. 

Le procede selon !• invention consiste a decouper, dans 
au moins l'une des surfaces d'une barre de metal, au moins un 
evidement presentant un bord a arete vive sensiblement perpendi- 
culaire par rapport a la partie non decoupee de la surface usi- 
nee et qui est parallele par rapport a la surface interieure de 
la barre et espace de cette surface pour ainsi obtenir, entre 
ledit evidement et la surface interieure.de la barre, une bande 
plane non decoupee. dont la largeur res te . cons tan te lors de la 
rectification a la meule bu . sirailaire de la surface usinee de la 
barre o .... 

De preference, ij ..consiste a decouper ledit ou lesdits 
evidements, a .1^ fraise ,dans ;une direction parallele a l*axe 
longitudinal de.la barre usinee. . 

°e plus;, 1 •invention concerne-un barreau de revltement 
-.de cage de .presse.; .. 

Le. barreau^selqn. 1» invention comprendy dans. au moins 
L'unede ses surfaces, ...au moins un evidement de drainage- presen- 
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tant un bord a ar£te vive sensiblement perpendiculaire par rap- 
port a la partie non decoupee de la surface du barreau et qui 
est situe au voisinage de la surface interieure du barreau et 
s'etend parallelement par rapport a celle-ci. 
5 * D»autres realisations et avantages de !• invention res- 

sortiront de la description qui va suivre et en se referant aux 
figures annexees montrant, a titre d'exemples, plusieurs modes 
de realisation des barreaux selon I'inventiono 
Sur ces dessins : 

lO Fig. 1 est une vue en perspective d r un premier mode de 

realisation du barreau selon l 1 invention, 

Fig* 2 est une vue en coupe suivant la ligne II-II de 
la figure 1; 

Fig. 3 est une vue en perspective d 1 un barreau a surfa- 

15 ce trempee selon 1* invention, . 

Fig. 4 est une vue en coupe suivant la ligne XV-IV de 
la figure 3, et 

Fig. 5 est une vue en perspective d»un troisieme mode 
de realisation du barreau selon l 1 invention. 

20 Chaque barreau selon 1' invention 12 comprend vine surfa- 

ce interieure 13, deux surfaces d'extremite 14, 15, une surface 
exterieure 16 et deux surfaces laterales 17. 

Les figures 1 et 2 montrent un barreau 12 fabrique a 
partir d»une barre dicier laminee d'une section standard et par 

25 usinage de celle-ci pour obtenir un element dont les dimensions 
et la section correspondent sensiblement a celles du barreau a 
fabriquer. Dans l'une des surfaces 17 sont fraises trois evide- 
ments 18 espaces entre eux en direction longitudinale et qui 
s f etendent a partir de la surface exterieure 16 jusqu*au vols 

30 nage de la surface interieure 13. Etant donne que 1* operation 

de fraisage est effectuee dans la direction longitudinale du bar- 
reau et que la f raise s'etend a cet effet parallelement aux ex- 
tremites 14, 15 et est deplacee en une direction parallele aux 
surfaces 12 et 16, les bords des evidements 18 sont fortement 

35 inclines au voisinage de la surface interieure 13 et par rapport 
a la surface non degagee 17. La figure 2 montre que ces bords 
sont sensiblement perpendicul aires par rapport aux surfaces 17 9 
Les bords de 1 * evidement 18 s ' etendant perpendicul aireraent par 
rapport a l'axe longitudinal du barreau etant par contre arrondiso 

40 Apres le decoupage des evidements 18, le barreau est 
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trempe et aplati. Independamment de la quantite de metal enlevee 
a partir des par-ties 1? au voisinage de la surface interieure 13 
la largeur de ces surfaces non decoupees reste sensiblement cons 
tante lors de 1" assemblage d'une serie de tels barreaux pour for 
5 roer une cage de presse, la largeur du passage de drainage etant 
constante sur toute la longueur des barreaux. 

La longueur des evidements 18 et leur espacement rela- 
tif peuvent etre constants ou l'une des deux mesures ou encore 
toutes les deux peuvent varier pour obtenir une zone non usinee 
lO convenable pour le logement des cales. 

Le barreau a surface trempee 12 represents aux figures 
3 et 4 est fabrique de la maniere suivante : 

On f raise dans l'une des surfaces d'une barre d'acier 
lamine d'une section standard une surface 19 presentant, a ses 
15 extremites superleure et inferieure ou le long de ses bords lon- 
gitudinaux, des parties concaves et, dans sa par tie centrale, 
une partie convexe. Sur la surface 19, est depose un reveteraent 
dur resistant a l'usure 20, tel qu'un revetement en une matiere 
distribute sous la marque "STELLITE", jusqu'a ce qu'on obtienne 
sur la barre un bord plan. Ledit revStement est dresse a la frai 
se pour obtenir une surface interieure plane 13 et les autres 
surfaces et bords de la barre sont usines convenablement pour 
obtenir un barreau de cage de presse 12 d'une configuration et 
de dimensions predetermines. Trois evidements 21, espaces en- 
tre eux, sont fraises dans la surface 17 de la barre, de maniere 
qu'ils soient ouverts en direction de la surface exterieure 16. 
Un evidement longitudinal 22 est egalement f raise dans la sur- 
face 17. Cet evidement 22 s'etend parallelement par rapport a 
la surface interieure 13 et est espace d'une distance predeter- 
minee de celle-ci pour obtenir une mince bande non decoupee 24. 

Etant donne que 1' evidement 22 est fraise dans la di- 
rection longitudinale de la barre, le bord de cet evidement 22, 
situe au voisinage de la surface interieure 13, est tres incli- 
ne et la largeur P de ladite bande 24 est ainsi constants. L'e- 
35 videment 21 peut etre decoupe dans une direction parallele ou 
perpendiculaire par rapport a l'axe longitudinal de la barre. 
De preference, on utilise le deuxieme desdits modes de decoupa- 
ge, comme on le voit a la figure 3. Dans ce cas, les bords la- 
teraux des evidements sont droits. 
40 Lors ^ e 1' assemblage de la cage de presse, des cales 
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sont interposees entre chaque partie 23 des parois situees en- 
tre les evidements voisins 21 et la surface laterale du barreau 
voisin' et entre cette derniere et la bande 24. 

lie barreau represents a la figure 5 est fabrique a par- 
■5 tir d'une barre d'acier etire usinee convenablement pour obtenir 
un barreau 12 d'une configuration et de dimensions predetermines. 
Un evidement 30 est fraise dans la surface 17 de la barre 12 et 
1' operation de decoupage est effectuee dans la direction longi- 
tudinale du barreau. Les extremites de 1 1 evidement 30 sont si- 

10 tuees au voisinage des surfaces 14 et 15 et sont paralleles par 
rapport a celles-ci. Le bord longitudinal de !• evidement 30 est 
espace d'une distance predetermined de la surface interieure 13 
pour obtenir une mince bande non decoupee 24o Les parties 32 du 
bord de 1» evidement .30 sont decoupees a la fraise en une direc- 

15 tion perpendiculaire a 1 1 axe longitudinal du barreau, de mani.. * 
que ledit evidement soit ouvert sur la surface exterieure 16 0 
Ensuite, le barreau 12 est soumis a un traitement par chaleur 
pour le durcir et rectif ie . a la meule. 

Si necessaire, on peut decouper les evidements sur les 

20 deux faces d'un barreau. 

Dans une cage de presse assemblee a partir des barreaux 
selon l f invention represented ici, le passage de drainage (P aux 
figures 1, 3 et 5) pour le liquide elimine est sensiblement uni- 
forme et le passage a travers lequel la matiere solide pourrait 

25 s'ecouler, par exemple s + t a la figure 5 est relativement long 
et reduit ainsi les risques de pertes de matieres solides a par- 
tir de la cage. 

Bien entendu, l 1 invention n f est pas limitee aux modes 
de realisation decrits et representes, on peut y apporter de 

30 nornbreuses modifications de details, sans sortir, pour cela, du 
cadre de l'inventiono 
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1° - Procede de fabrication de barreaux de revltement 
notamment pour cages de presses, caracterise en ce qu'il consis- 
te a decouper, dans au moins l'une des surfaces d'une barre de 
metal, au moins un evidement preseritant un bord a arete vive 
sensiblement perpendiculaire par rapport a la partie non decou- 
pee de la surface usinee et qui est parallele par rapport a la 
surface interieure de la barre et espace de cette surface pour 
ainsi obtenir, entre ledit evidement et la surface interieure 
de la barre, une bande plane non decoupee dont la largeur reste 
constante lors de la rectification a la meule ou similaire de la 
surface usinee de la barre. 

2* - Procede suivant la revendication 1, caracterise 
en ce qu'il consiste a decouper ledit ou lesdits evidements a la 
f raise dans une direction parallele a l'axe longitudinal de la 
barre usinee. 

3° - Procede suivant la revendication 2, caracterise 
en ce qu'il consiste a decouper, dans au moins l'une des sur- 
faces ou dans deux surfaces opposees de ladite barre, une serie 
20 d' evidements ouverts sur la surface interieure de la barre. 

4° - Procede suivant la revendication 2, caracterise 
en ce qu'il consiste a decouper un evidement de drainage s'eten- 
dant sensiblement sur toute la longueur de la barre et une serie 
d' evidements secondaires, s'etendant a partir dudit evidement 
25 longitudinal jusqu'a la surface exterieure de la barre. 

5° - Procede suivant la revendication 4, caracterise 
en ce qu'il consiste a f raiser d'abord ledit evidement longitu- 
dinal et seulement ensuite lesdits evidements secondaires. 

6" - Procede suivant la revendication 4, caracterise 
en ce qu'il consiste a decouper ledit evidement longitudinal 
jusqu'a des niveaux situes au voisinage des extremites transver- 
sales de la barre, de mariiere a obtenir, a ces extremites, des 
parties non decoupees. 

7° - Procede suivant la revendication 2, caracterise en 
ce qu'il consiste a deposer, avant le decoupage desdits evide- 
ments, sur la surface interieure de la barre, une couche d'un 
metal dur resistant a l'usure. 

8" - Procede suivant la revendication 2, caracterise en 
ce qu'il consiste a soumettre ladite barre, apres le decoupage 
40 des evidements, a un traitement de trempe par chaleur et a rec- 
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tifier a la meule ou d'une maniere similaire toute distorsion 
de la barre provoquee par ledit traitement thermique pour ainsi 
obtenir un barreau plan. 

9° — Barreau de revStement, notamment pour cages de pres- 

•5 ses, caracterise en ce qu^l comprend, dans au moins 1 1 une de 
ses surfaces, au moins un evidement de drainage presentant un 
bord a ar£te vive sensiblement perpendiculaire par rapport a la 
partie non decoupee de la surface du barreau et qui est situe au 
voisinage de la surface interieure du barreau et s'etend paral- 

10 lelement par rapport a celle-cio 

10° - Barreau suivant la revendication 9, caracterise 
en ce que ledit evidement est decoupe a la fraise dans une direc- 
tion parallele a l'axe longitudinal du barreau© 

11° - Barreau suivant la revendication 9, caracterise 

15 en ce q^il comprend, dans l f une de ses surfaces ou dans deu: 

surfaces opposees, une serie d^evidements distribues sur toute 
la longueur du barreau et qui sont ouverts sur la surface inte- 
rieure de celui-ci, le barreau presentant, a ses extremites 
transversales , des parties transversales non decoupees. 

20 12° - Barreau suivant la revendication 9, caracterise 

en ce qu^l comprend, sur 1 1 une de ses surfaces ou sur deux 
surfaces opposees, un seul evidement longitudinal s'etendant 
sensiblement sur toute la longueur du barreau et une serie d»e- 
videments secondaires reliant ledit evidement longitudinal a 

25 la surface exterieure du barreau 0 

13° - Barreau suivant la revendication 12 caracterise 
en ce que ledit evidement longitudinal s'etend jusqu'au voisi- 
nage des extremites transversales du barreau en delimitant des 
parties extremes transversales non decoupees o 

30 14° - Barreau suivant la revendication 9, caracterise 

en ce qu'il comprend, sur sa surface interieure, une couche d f un 
metal dur resistant a l'usure, le restant du barreau etant 
constitue par une barre d f acier« 
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